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Abstract More than 500 software for the casting simulation were sold, but few of them were used in the foundries. This 
study shows the easy way to measure some physical properties in the small foundry and to fit the simulation 
to the production, and also shows CAE Technology is very useful even in the Aluminum Alloy Sand Mold 
Castings in order to improve the casting plans and to develop the power of the young generation. 
 







































































Fig.1 に示す試験体用鋳型を 2 体（冷金ありと冷
金なし）作成し,JIS の AC4C 材をガス加熱式溶融
炉で溶融した後,Ti－B 微細化剤および Sr 改良処
理剤を添加し,窒素脱ガス処理を行って,約 970K 
で鋳造した.鋳込量は 22kg, 鋳込時間は約 30 秒で
あった. Fig.1 の試験体の中央部（一方向熱流と考
えられる範囲 40mm × 60mm）には K 熱電対
を取り付けてあり,A-D 変換後ノート型パソコン
に鋳込み後の温度変化を取り込んだ.この結果と，




定条件としての AC4C の物性値を Fig.2 に示す. 










るものを選定し,押湯数 2か所,3 か所,4 か所のもの














結果を Fig.6 に示す.実験結果では①凝固時間が計 
Fig.1 Mold Shape of Experiment 1 














































































加えたもので再計算を実施した結果を Fig.7 に示 
Fig.2 Input Physical Properties and Mesh Design 
Thermal Conductivity of AC4C(W/m2K) Specific Heat of AC4C(J/(g K) 
Solidification Ratio of AC4C Solidification Latent Heat(J/g) 
Nodes Number:66,986 Factors Number:354.908 
  





















































































Fig.3 Simulation Result of Experiment 2 
Fig.4  Shape of the Product 
Fig.5  Casting Plans for Experiment 2 
Fig.6  Results of Experiment 1 and 1st Simulation  (without chiller) 
Fig.7  Fitted Simulation Result (without chiller) 
Fig.8 Fitted Simulation Result (with chiller) 











3.2 実験 2の結果 
実験 2（実物試験）で製作した製品の外観を Fig.9
に示し,押湯下の浸透探傷試験後の状況を Fig.10





































































Fig.9  Outlook of the Product 
Fig.10 PT Result of the Product 
Fig.11 Temperature Measurement Results of Experiment 2 
  








































 しかし,現状の中小の鋳造企業では 3D-CAD も
十分には使いこなせておらず,また前述のごとく,
入力すべき物性値等がそれぞれの企業の事情によ
って異なるため,鋳造シミュレーションも使いこ
なせてはいない.3D-CAD もそれほど難しい技術
ではなく,物性値等を求めることもあまり難しく
はないので,各企業が地道に取り組んでいけば,も
っと簡単に使いこなせるようになるのではないか
と期待している. 
5．まとめ 
本研究では中小鋳造企業と共同で,その企業向
けの鋳造シミュレーション用物性値等を求め,そ
の数値を用いて鋳造方案を検討したアルミニウム
合金鋳造製品を実際に製作し,シミュレーション
の当否を検討した.鋳造製品の引け巣は,押し湯
数・量を減少させたにもかかわらず,予測通り発生
は認められなかった.このことから，鋳造シミュレ
ーションは入力する物性値等が適正であれば,か
なり良く鋳造結果を予測できることが確認でき
た. 
なお,本研究は佐藤宏樹の平成 17 年度卒業論文の
一部であり,平成18年5月に日本鋳造工学会第148
回全国講演大会で口頭発表したものを纏めなおし
たものである. 
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